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Abstrak  
 
Fanri Collection merupakan salah satu home industri yang bergerak pada bidang fashion. Home industry Fanri 
Collection memproduksi kerajinan kulit yang berbahan dasar kulit ikan pari dan kulit sapi selain itu Fanri Collection 
memiliki peran penting dalam pemberdayaan pekerja yang mayoritas adalah orang-orang penderita difabel. Pada 
UKM ini digunakan tipe produksi yang make to stock dan make to order dimana home industry ini memproduksi 
produk secara langsung untuk dijadikan persediaan tanpa menunggu pesanan konsumen tetapi juga menerima 
pesanan sesuai dengan quantity yang telah ditentukan oleh konsumen. Berdasarkan hierarki perancangan tata letak 
dan fasilitas penataan layout perusahaan merupakan suatu hal yang sangat penting hal ini  dikarenakan pabrik atau 
industri akan beroperasi dalam jangka waktu yang lama, maka kesalahan di dalam analisis dan perencanaan layout 
akan menyebabkan kegiatan produksi berlangsung tidak efektif dan efisien. Perencanaan tata letak fasilitas selalu 
berkaitan dengan minimasi total cost, material Handling (OMH), dan output produksi perusahaan. Pada UKM fanri 
collection dilakukan simulasi dengan Software flexim 6.0 untuk mencari alternative terbaik dalam memecahkan 
masalah yang terdapat pada UKM tersebut. 
 
Kata kunci: Home industri; PTLF; Simulasi; FlexSim 
 
Pendahuluan  
 Di Indonesia, perkembangan industri kreatif bukanlah hal baru, istilah itu menjadi lebih spesifik dan mulai 
berkembang pada tahun 2007 setelah Departemen Perdagangan mempublikasi penelitian yang berkaitan dengan 
sejauh mana peran industri kreatif beserta roadmap pengembangannya kedepan bagi negara Indonesia (Herjanto, 
2009). Berdasarkan klasifikasi yang digunakan oleh Howkins pada tahun 2011, Departemen Perdagangan RI membagi 
industri kreatif kedalam 14 bidang dengan kontribusi PDB (produk Domestik Bruto). Dimana, Industri fashion 
memberikan kontribusi terbesar sebesar 29,85% diikuti oleh kerajinan sebesar 18.38%, periklanan dengan konstribusi 
sebesar 18.37%, televisi dan radio, arsitektur, musik dan penerbitan percetakan berkisar di angka 5% hingga 12% 
(Badan Pusat Statistik, 2016).  
 Dalam bidang industri fashion khususnya dalam bidang perkulitan, pengusaha dituntut untuk dapat 
meningkatkan nilai tambah dari kulit sebagai salah satu produk kreatif yang diolah melalui proses pengolahan kulit 
segar menjadi kulit samak sebagai bahan baku produk komersial yang unik dan menarik (Subagyo, 2009). Hal tersebut 
bertujan untuk meningkatkan minat konsumen dan daya jual di pasaran. Usaha pengolahan kulit yang berkembang 
saat ini sebagian besar masih pada skala usaha Mikro-Kecil (UMK), namu melihat prospek pasar dan permintaan 
konsumen yang cukup besar maka industri produk kreatif kulit berpeluang untuk dikembangkan pada skala menengah 
dan besar  
 Dalam proses produksi di bidang industri, setiap pabrik memiliki alur maupun layout produksinya sendiri. 
Perencanaan tata letak fasilitas merupakan cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik untuk menunjang kelancaran 
proses produksi. Tujuan utama dari perencanaan dan pengaturan tata letak pabrik adalah mengatur area kerja dan 
segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, aman dan nyaman sehingga dapat menaikkan 
moral kerja dan performance dari operataor (Wignosoebtroto, 2003).  
 Dengan melakukan perancangan ulang tata letak fasilitas diharapkan proses produksi menjadi lancara yang 
pada akhirnya mampu mencapai efektivitas dan efisiensi (Tompkins, 2003). Simulasi digunakan untuk 
mengidentifikasi layout yang ada tujuan nya dengan memperbaiki tata letak dan fasilitas agar menjadi tepat sasaran 
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(Render, 2005). Simulasi sendiri diartikan sebagai teknik menirukan atau memperagakan berbagai macam proses 
ataupun fasilitas yang ada didunia nyata. Untuk membantu simulasi ini, digunakan software berbasis 3D yaitu Flexim 
version 6.0.  
Fanri Collection merupakan salah satu home industry yang bergerak pada bidang fashion. Home industry Fanri 
Collection memproduksi kerajinan kulit yang berbahan dasar kulit ikan pari dan kulit sapi selain itu Fanri Collection 
memiliki peran penting dalam pemberdayaan ke pada pekerjanya yang mayoritas adalah orang-orang penderita difabel 
atau didefinisikan sebagai seseorang yang memiliki kemampuan berbeda dalam menjalankan aktivitas bila 
dibandingkan dengan orang-orang kebanyakan.  difabel yang menjadi karyawan di home industri ini adalah difabel 
daksa yang memiliki keterbatasan di tangan dan kaki namun memiliki semangat yang tinggi dalam melakukan 
pekerjaannya. Tipe produksi yang digunakan dalam industry ini adalah make to stock dan make to order. Hal ini 
dikarenakan home industry ini memproduksi produk secara langsung untuk dijadikan persediaan tanpa menunggu 
konsumen tetapi juga menerima pesanan sesuai dengan keinginan konsumen. 
Berdasarkan hierarki perancangan tata letak dan fasilitas merupakan suatu hal yang sangat penting, karena 
pabrik atau industri akan beroperasi dalam jangka waktu yang lama, maka kesalahan di dalam analisis dan 
perencanaan layout akan menyebabkan kegiatan produksi berlangsung tidak efektif dan efisien. Perencanaan tata 
letak fasilitas selalu berkaitan dengan minimasi total cost. Di samping itu, perencanaan yang teliti dari layout fasilitas 
akan memberikan kemudahan- kemudahan saat diperlukannya ekspansi pabrik (Ekoanindiyo & Wedana, 2012). 
Industri ini mengalami masalah pada tata letak fasilitas sehingga cara kerjanya menjadi kurang efektif dan 
efisien. Permasalahan tata letak dan fasilitas tersebut terdapat pada pengaturan layout yang buruk sehingga jalan 
operator dalam memindahkan barang produksi menjadi kurang efisien. Beberapa Operator mengunakan kusi roda 
untuk memindahkan barang produksi tetapi karena penataan layout yang kurang tepat operator pengguna kursi roda 
memiliki keterbatasan ruang gerak sehingga harus mengoper barang produksi ke operator lain sebelum barang tersebut 
saampai pada mesin tujuan. Operator juga diharuskan memindahkan barang dengan cara manual sehingga 
membutuhkan waktu yang cukup besar. Masalah selanjutnya adalah barang setengah jadi yang disimpan dalam 
gudang penyimpanan memiliki resiko penumpukan dan mengakibatkan gudang penyimpanan tidak dapat menampung 
produk lagi. Disisi lain dengan adanya penumpukan barang akan membuat jalur pemindahan barang semakin sempit 
dikarenakan barang di Gudang penyimanan sudah tidak muat dan barang setengah jadi tersebut sisanya ditaruh 
disekitar lingkungan produksi. Hal ini menyebabkan tidak tercapainya target dalam menyelesaikan produk karena 
waktu penyelesaian tidak berjalan sesuai dengan rencana akibat penataan layout yang saalah. Oleh karena itu 
dibutuhkan suatu perencanaan ulang mengenai tata letak dan fasilitas dari home industri tersebut agar masalah-
masalah yang ada dapat teratasi. 
 
Metode Penelitian  
Metode pengambilan data pada penelitian ini yaitu dengan menggunakan data sekunder dan data primer. Data 
sekunder diambil dari penelitian terdahulu guna mengetahui metode yang berkaitan dengan perancangan tata letak 
fasilitas dan juga simulasi. Selanjutnya, data primer pada penelitian ini pengamatan dan juga observasi langsung ke 
lapangan, selanjutnya seperti mencatat waktu proses tiap mesin, mengukur jarak antar mesin, dan juga mengamati 
aliran material yang ada di perusahaan.  
 
Tempat dan Waktu  
Penelitian ini dilakukan pada UKM Fanri Collection yang berlokasi di jalan Kaliurang KM 13,5, Besi, Sukoharjo, 
Ngaglik, Sleman, DIY Yogyakarta. Waktu pelaksanaan dilakukan pada Juli 2018.  
 
Metode Pengumpulan Data  
Metode pengambilan data pada penelitian ini yaitu dengan menggunakan data primer dan data sekunder. Data 
sekunder diambil dari penelitian terdahulu dan data perusahaan yang berkaitan dengan perancangan tata letak fasilitas 
dan simulasi. Data Primer pada penelitian ini adalah data hasil pengukuran dan pengamatan selama kegiatan 
berlangsung dilapangan dengan menggunakan metode observasi dan wawancara, seperti melakukan pengumpulan 
data produksi dari bahan baku menjadi barang jadi dan layout awal dari perusahaan.   
 
Hasil dan Pembahasan 
Setelah pengumpulan data yang dibutuhkan dalam penelitian ini selesai, langkah selanjutnya ialah melakukan 
pengolahan data berdasarkan data yang telah terkumpul. Hasil yang diperoleh dari pengolahan data ialah sebagai 
berikut : 
 
Activity Relationship Chart  
Tahap awal yang dilakukan dalam pembuatan ARC ialah melakukan pendataan terhadap luas lokasi produksi di lantai 
produksi Fanri Collection. Data luas lokasi produksi dapat dilihat dari tabel dibawah ini. 
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Tabel 1. Data Luas Lokasi Produksi 
No Lokasi Luas 
1 Lokasi 1 52 m2 
2 Lokasi 2 24 m2 
3 Lokasi 3 30 m2 
4 Lokasi 4 30 m2 
5 Lokasi 5 55.5 m2 
6 Lokasi 6 9 m2 
7 Lokasi 7 60 m2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1. Gambar Layout Awal Perusahaan 
 
Setelah mengetahui luas dari setiap lokasi produksi, selanjutnya ialah membuat diagram Activity Reltionship 
Chart seperti dibawah ini. 
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Gambar 2. Activity Relationship Chart 
 
Activity Relationship Chart diatas memiliki arti tersendiri dalam membedakan antara satu lokasi produksi dengan 
lokasi produksi lainnya. Perbedaan tersebut dapat dilihat dari warna dan nomor yang diberikan untuk setiap hubungan 
lokasi. Untuk memperjelas arti dalam pemberian warna pada ARC diatas, dapat dilihat Derajat Kedekatan dan Kode 
ARC pada tabel dibawah ini.  
 
Tabel 2. Derajat Kedekatan dan Kode pada ARC 
No Warna Keterangan Kode 
1 
 
Mutlak Sangat Penting A 
2 
 
Sangat Penting E 
3 
 
Penting I 
4 
 
Biasa O 
5 
 
Tidak Penting U 
6 
 
Tidak Dinginkam X 
 
Untuk mengetahui alasan peneliti memberikan nomor tersebut pada setiap hubungan antar lokasi dapat dilihat 
dari tabel penjelasan dibawah ini 
 
Tabel 3. Keterangan Alasan Hubungan Antar Lokasi 
No Alasan Keterangan 
1 1 Kesamaan Material 
2 2 Bahan Pendukung 
3 3 Kelancaran Aliran Material 
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4 4 Aliran Material Rendah 
5 5 Tidak Memiliki Hubungan Fungsional 
6 6 Debu/Kotor/ keamanan 
 
Activity Relationship Diagram 
Setelah melakukan analisis ARC, selanjutnya ialah membuat ARD dari layout usulan yang dapat dilihat pada 
gambar dibawah ini.  
 
 
 
Gambar 3. Activity Relationship Chart 
 
Dimana keterangan mengenai ARD dapat dilihat melalui tabel dibawah ini. 
 
Tabel 3. Keterangan ARD 
NO Keterangan Kode 
1  A Rating 
2  E Rating 
3  I Rating 
4  O Rating 
5  U Rating 
6  X Rating 
 
Simulasi Fleksim 6.0 
Langkah selanjutnya ialah melakukan simulasi yang berguna untuk menganalisis dan mengevaluasi sistem 
produksi yang ada pada Fanri Collection serta untuk menghitung Ongkos Material Handling pada layout awal dengan 
menggunakan software Flexsim 6.0. Berikut merupakah tampilan layout awal Fanri Collection pada Flexim 6.0 
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Gambar 4. Layout Awalan 
 
Validasi 
Validasi berguna untuk memastikan model yang telah dirancang sesuai dengan kondisi nyata atau tidak. Dimana 
data ini akan digunakan untuk melakukan validasi dengan membandingkan output historis dan output simulasi. 
Metode yang digunakan adalah validasi output menggunakan pendektan statistik melalui uji kesamaan dua rata-rata, 
uji variansi dan uji chi-square. Berikut merupakan data historis dan data hasil simulasi yang ada pada Fanri Collection 
:  
 
Tabel 4. Data Validasi 
 
 
Kemudian melakukan uji kecocokan model simulasi dengan menggunakan uji Chi-Square. Dimana langkah-langkah 
dalam pengujian Chi-Square ialah : 
a. Menentukan Hipotesis  
H0 : Data simulasi sesuai dengan sistem nyatanya. 
H1 : Data simulasi tidak sesuai dengan data sistem nyatanya.  
b. Menentukan Tingkat Signifikansi 
Tarif nyata ( α ) = 0.05 
c. Menghitung uji Statistik 
Dengan menggunakan rumus excel, maka nilai Chi Kuadarat Hitung dan Chi Kuadrat Tabel dapat diketahui. 
Chi Kuadrat Hitung => “=SUM(Data Hitung)” 
Chi Kuadrat Tabel => “=CHIINV(Probalitas Alfa, jumlah kelas-1) 
d. Hasil Chi Square Test 
Chi Kuadrat Hitung  = 34.10 
Chi Kuadrat Tabel   = 42.5569678 
Dalam hal ini, uji chi-square berdiri sendiri apabila ditemukan ketidakvalidan dalam 2 uji yang lain namun pada 
uji chi-square model simulasi terhitung valid (f hitung > t tabel) maka model dinyatakan sesuai dengan kenyataannya.  
 Maka dari hasil yang diatas diperoleh bahwa H0 diterima, sehingga dapat diartikan bahwa data hasil simulasi 
dapat diterima atau sesuai dengan hasil dari sistem nyata yang ada.  
 
Hasil OMH Awalan dan Usulan 
OMH Awalan  
Penelitian ini memiliki tujuan untuk meminimalkan ongkos material handling dari operator yang melakukan 
pengantaran dan pengiriman barang dari suatu proses ke proses lain. Fanri Collection dalam melakukan proses 
produksi menggunakan layout awal yang kurang tepat. Dimana operator yang bekerja harus mondar – mandir dalam 
melakukan pekerjaannya sehingga hal ini menjadi proses produksi kurang efektif. Oleh karena itu untuk 
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Simulasi 20 18 24 28 21 21 18 31 31 20 26 20 22 31 18 27 26 32 26 31 20 27 25 21 25 16 28 24 20 31
Historis 30 28 20 21 18 26 19 27 26 23 29 20 17 23 26 26 23 27 23 28 15 31 20 19 22 15 21 23 24 21
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meminimalkan ongkos material handling, peneliti akan melakukan pengubahan layout pada lantai produksi Fanri 
Collection. Perubahan yang terjadi akan dilakukan berdasarkan Activity Relationship Chart dan Activity Relationship 
Diagram yang telah dibuat. Berdasarkan simulasi yang telah dibuat maka dengan software Flexim dapat dihitung 
ongkos mengenai material handling. 
Berdasarkan simulasi yang dihasilkan layout awal yang telah dibuat, maka dengan menggunakan software 
Flexsim didapatkan perhitungan ongkos material handling seperti gambar dibawah ini. 
 
 
 
Gambar 4. Ongkos Material Handling 
 
Menurut gambar diatas maka diketahui bahwa total biaya material handling sebesar $12,657.40, angka pada 
material handling merupakan biaya yang diperoleh melalui pergerakan resorces yang biayanya dikalkulasi 
menggunakan angka imajiner yang ditentukan oleh pemodel sehingga dapat diasumsikan untuk biaya operator saat 
travel empty ialah sebesar 1 dollar dan biaya travel loaded ialah 2 dollar dengan nilai fix value sebesar 3 (biaya tersebut 
merupakan biaya asumsi pemodel berdasarkan gerakan yang dilakukan resorce pada felxim 6.0)  (Pangestika, 
Handayani, & Kholil, 2016). Dengan hasil tersebut, maka selanjutnya akan dilakukan perubahan pada layout model 
awal dengan tujuan menurunkan ongkos material handling. 
 
OMH Usulan  
Setelah dilakukannya perubahan layout berdasarkan Activity Relationship Chart dan Activity Relationship 
Diagram. Maka didapatkan layout usulan sebagai berikut ini.  
 
 
 
Gambar 5. Layout Usulan 
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Berdasarkan hasil layout usulan, selanjutnya dilakukan simulasi. Hal ini dilakukan untuk mengerahui apakah 
layout usulan yang telah dibuat dapat menurunkan ongkos material handling. Berikut merupakan hasil simulasi yang 
didapatkan.  
 
 
 
Gambar 6. Simulasi Layout Usulan 
 
Dari gambar layout usulan tersebut terlihat total ongkos material hadling sebesar $10,917.8. Nilai tersebut 
menurun jika dibandingkan dengan model awal yang memiliki ongkos material handling sebesar $12,657,40. Jika 
penurunan tersebut dihitung menggunakan presentase, penurunan yang terjadi adalah sesbesar 13,8% 
 
Kesimpulan 
Berdasarkan hasil dan pembahasan yang ada, dapat diambil kesimpulan berupa : 
1. Dalam memenuhi tujuan menurunkan besarnya ongkos material handling maka perlu dilakukan perubahan layout 
yang terdapat pada lantai produksi di Fanri Collection. Perubahan yang dilakukan ialah dengan merubah lokasi 
dari berbagai mesin. Perubahan ini dapat menurunkan 13,8 %.  
2. Untuk meningkatkan produktivitas maka perlu di lakukan penambahan mesin yaitu 2 mesin penyesedan dan 2 
mesin pengepresan. Selain itu perlu dilakukan penambahan 2 operator pada mesin yang akan ditambahkan output 
akan naik menajdi 38 pcs. 
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